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(57) Die Erfindung geht aus von einer Rohrplatine Es wird vorgeschlagen, daB die Rohrplatine (1)

(1) far eine Wischeranlage als Trager fir mindestens ein
Wischerlager und einen Wischerantrieb (7, 8), die
Rohrstutzen (3) zur Aufnahme des Wischerlagers auf-

spanlos umgeformt ist, einen Rohrstutzen (18) zur Auf-
nahme des Wischerantriebs (7, 8) hat und die Rohrstut-
zen (3, 18) einstickig an der Rohrplatine (1) angeformt

weist. sind.
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Beschreibung

Stand der Technik

Die Erfindung geht von einer Rohrplatine fir eine
Wischeranlage gemaB den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Patentanspruchs 1 aus.

Bekannte Wischeranlagen besitzen einen Schei-
benwischerrahmen, an dem ein Wischerantrieb, beste-
hend aus einem Elektromotor und einem Getriebe, eine
Antriebswelle mit einer Antriebskurbel und Antriebs-
stangen, Wischerlager sowie Abtriebswellen mit
Abtriebskurbeln montiert sind. Der Scheibenwischer-
rahmen dient als Trager und zur Befestigung der
Wischeranlage an einer Karosserie eines Fahrzeugs. Er
setzt sich aus zahlreichen Einzelteilen zusammen, so
daf sich viele Fertigungs- und Montageschritte erge-
ben. Um das Gewicht der Wischeranlage zu reduzieren,
werden als Trager Hohlprofile, sogenannte Rohrplati-
nen, verwendet.

Eine derartige Rohrplatine ist aus der DE 29 20 899
C2 bekannt, wobei in das Hohlprofil des Tragers Rohrs-
tutzen mit entsprechenden Ansatzen eingeschoben
werden. Die Ansétze liegen wenigstens teilweise an
den Wandungen des Tragers an und weisen wenigstens
eine Aussparung auf, in die Abschnitte des Tragers ein-
gedrtckt sind, um eine formschllssige Verbindung zwi-
schen dem Trager und dem Rohrstutzen zu bilden. In
den Rohrstutzen sind Wischerlager angeordnet.

Gegenuber Schraubverbindungen ist die Anzahl
der Teile reduziert, dennoch erfordert der Fugeproze
noch zahlreiche vorgefertigte Einzelteile mit vielen Fer-
tigungsschritten. Dies verteuert die Lagerhaltung und
Logistik. Ferner haben die massiven Ansétze trotz der
Aussparungen ein erhebliches Gewicht.

Es ist ferner aus der Zeitschrift ,Werkstatt und
Betrieb”, Carl Hanser Verlag Minchen, 1995, Seiten
812 bis 815, und dem Sonderdruck aus der Zeitschrift
.Metallumformtechnik”, Claus Dannert Verlag, 1994,
unter dem Titel ,Prazisions-Werkstiicke in Leichtbau-
weise, hergestellt durch Innenhochdruck-Umformen”,
ein Verfahren zum Umformen von Rohren zu Werkstiik-
ken bekannt. Dieses Verfahren, das vor allem fir die
Kraftfahrzeugindustrie verwendet wird, arbeitet mit
hohen Driicken.

Das umzuformende Rohrstlck wird in ein geteiltes
Werkzeug gelegt, in das die gewinschte Werkstluck-
form eingearbeitet ist. Das Werkzeug, das in einer
Presse montiert ist, wird durch einen vertikal arbeiten-
den PressenstéBel geschlossen. Die Rohrstlickenden
werden durch SchlieBwerkzeuge geschlossen, durch
die ein Druckmedium zugefihrt wird, das die Rohrwan-
dungen gegen die innere Werkzeugform preft. Dabei
wird von horizontal wirkenden StéBeln ein axialer Druck
auf das Rohr aufgebracht, der sich dem Innendruck
Uberlagert. Somit wird der Werkstoff, der flr die Umfor-
mung erforderlich ist, nicht nur aus der Wanddicke des
Rohrstlicks entnommen, sondern auch durch die Ver-
kirzung des Rohrs zur Verflgung gestellt. Die SchlieB3-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

werkzeuge werden wéhrend des Umformens axial
nachgefihrt.

Vorteile der Erfindung

ErfindungsgemaB weist die Rohrplatine ange-
formte Rohrstutzen zur Lagerung von Wischern und
insbesondere zum Befestigen eines Wischerantriebs
auf. Dadurch werden in einem Arbeitsgang die wesent-
lichen Bestandteil der Rohrplatine in einem einsticki-
gen Werkstiick hergestellt. Fir die Wischeranlage
verringert sich das Gewicht, die Anzahl der Bauteile, die
Gesamtzahl der Schnitt- und Fligestellen, sowie die
Werkstoffvielfalt, die einen spateren Recycle-ProzeB
erschwert.

Far weitere Funktionen kénnen zuséatzliche Form-
oder Rohrstutzen vorgesehen werden. Sie werden
zweckmaBigerweise erst gedffnet, wenn sie benétigt
werden. Somit kann die Rohrplatine fir eine Anzahl von
Einsatzfallen vorbereitet werden. Da die nicht benétig-
ten Rohrstutzen geschlossen bleiben, ist das Innere der
Rohrplatine gegen Feuchtigkeit und Korrosion
geschitzt. Es ist auch méglich die zusétzlichen Rohrs-
tutzen einzeln herzustellen und bei Bedarf mit der Rohr-
platne durch Stecken, Klemmen, Schrauben,
SchweiBen usw. zu verbinden.

Das Gewicht der Rohrplatine ist sehr gering, da die
Rohrstutzen im wesentlichen die gleiche geringe Wand-
stdrke haben wie das Ubrige Profil. Ferner kénnen
durch geeignete Profile, z. B. unrunde Querschnitte,
Polygonprofile usw., der Leichtbau, die Steifigkeit und
das Schwingungsverhalten verbessert werden, wobei
ortlich je nach Beanspruchung unterschiedliche Quer-
schnitte vorteilhaft verwendet werden kénnen. Mit Profi-
len, deren Querschnitt von einer Kreisform abweicht,
kénnen in einfacher Weise FormschluBverbindungen in
Umfangsrichtung hergestellt werden.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung werden an
den Enden der Rohrplatine Befestigungselemente
angeformt. Sie kdnnen flach geformt oder u-férmig pro-
filiert sein und eine Offnung in Form eines Lochs, Lang-
lochs oder Schlitzes aufweisen. Die Befestigungs-
elemente werden zweckmaBigerweise durch Pressen
aus einem Endabschnitt des Rohrs umgeformt und die
Offnungen danach ausgestanzt. Die vorhergehenden
Vorteile werden dadurch in einem gréBeren Ausmaf
erreicht.

Bei langen Rohrplatinen und schweren Anbauele-
menten kann es zweckmaBig sein, ein zusatzliches
Stutz- und Befestigungselement zwischen den Enden
der Rohrplatine vorzusehen. Dieses kann unmittelbar
an der Rohrplatine angreifen, indem es mit ihr ver-
schraubt oder verschweift oder auf bzw. in einen ent-
sprechenden Aufnahmesitz gesteckt oder geklemmt ist.
Der Aufnahmesitz kann an einem Rohrstutzen angeord-
net sein. Ferner kann das zusétzliches Stlitz- und Befe-
stigungselement mittelbar die Rohrplatine stitzen,
indem es in &hnlicher Weise mit einem vorstehenden
Gehéuseteil des Wischerantriebs verbunden ist.
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Die erfindungsgeméfe Rohrplatine kann selbst bei
schwierigen Einbauverhalinissen verwendet werden.
Entsprechend den raumlichen Gegebenheiten kann sie
in einer oder in mehreren Ebenen einfach oder mehr-
fach gekrimmt sein.

Zur Herstellung der Rohrplatine eignet sich in vor-
teilhafter Weise das Innenhochdruckverfahren, bei dem
eine geteilte Werkzeugform ein Rohrstlick aufnimmt
und geschlossen wird. Dichtwerkzeuge verschlieBen
die Rohrenden und werden zweckmaBigerweise axial
nachgeschoben, wahrend auf das Rohrende gleichzei-
tig ein axialer Druck ausgelbt wird. So erreicht man
gleichméaBige Wandstérken und prazise Konturen, die
keine oder nur geringe mechanische Nacharbeiten
erfordern. Das Verfahren 146t eine flexible Formgestal-
tung zu, so daB die erfindungsgeméBe Rohrplatine
selbst in einer komplexen Version mit mehrfachen
Krimmungen in mehreren Ebenen leicht herzustellen
ist.

Far das Verfahren verwendet man vorteilhaft ver-
zinktes Stahlrohr mit einer geringen Festigkeit oder ein
Rohr aus einer Aluminiumlegierung. Sie sind ausrei-
chend flieBféhig und korrosionsbestandig, und brau-
chen nicht nachbehandelt zu werden. Daneben haben
Aluminiumlegierungen noch weitere Gewichtsvorteile.
Es werden sowohl nahtlose als auch langsgeschweiBte
Rohre verwendet.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden
Zeichnungsbeschreibung.

Zeichnung

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung dargestellt. In der Beschreibung und in den
Anspriichen sind zahlreiche Merkmale im Zusammen-
hang dargestellt und beschrieben. Der Fachmann wird
die Merkmale zweckmaBigerweise auch einzeln
betrachten und zu weiteren sinnvollen Kombinationen
zusammenfassen.

Es zeigen:
Fig. 1 eine Wischeranlage mit einer erfin-
dungsgemaBen Rohrplatine ohne
Antriebsstangen,

Varianten eines angeformten Befesti-
gungselements in Teilansichten geman
Pfeil Il in Fig. 1,

eine Teilansicht der Variante nach Fig.
4 in Pfeilrichtung V in Fig. 4,
Teilansichten in Pfeilrichtung VI in Fig.
1 von Rohrstutzen mit unterschiedli-
chen Querschnittprofilen,

eine Teilansicht eines Wischerantriebs
mit einer Stiitze an einem Getriebe,
eine Teilansicht auf einen Wischeran-
trieb nach Fig. 10 von oben mit einem
Schnitt durch die Stltze entsprechend
der Linie XI - Xl in Fig. 10,

eine Teilansicht eines Wischerantriebs

Fig.2-4

Fig. 5

Fig.6-9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12
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mit einer Stutze =zwischen dem
Getriebe und der Rohrplatine,

eine Teilansicht eines Wischerantriebs
nach Fig. 12 von oben mit einem Quer-
schnitt durch die Stitze entsprechend
der Linie XIII - Xlll in Fig. 12,

eine schematische Ansicht einer mehr-
fach gekrimmten Rohrplatine;
schematische Ansichten entsprechend
der Pfeilrichtung XV in Fig. 14 unter-
schiedlicher Varianten von Rohrplati-
nen,

einen schematischen  Querschnitt
durch ein Werkzeug zum Herstellen
einer Rohrplatine mit einem erfin-
dungsgemaBen Verfahren.

Fig. 13

Fig. 14

Fig. 15- 17

Fig. 18

Die in Figur 1 dargestellte Wischeranlage besitzt
eine Rohrplatine 1, die einzelne Bauteile der Wischer-
anlage, namlich einen Wischerantrieb mit einem Elek-
tromotor 6 und einem Getricbe 7 sowie eine
Antriebswelle 8 mit einer Antriebskurbel 9 und Abtriebs-
wellen 2 mit Abtriebskurbeln 10 trégt und Gber Befesti-
gungselemente 13 an einer nicht dargestellien
Fahrzeugkarosserie befestigt. Die Antriebskurbel 9 und
die Abtriebskurbeln 10 sind triebmaBig Gber nicht dar-
gestellte Antriebsstangen verbunden, die an einer Dop-
pelgelenkkugel 11 an der Antriebskurbel 9 und weiteren
Gelenkkugeln 12 an den Abtriebskurbeln 10 angreifen.
Auf die freien Enden der Antriebswellen 2, die aus der
Fahrzeugkarosserie nach auB3en geflhrt sind, werden
nicht dargestellte Wischerarme aufgesteckt und befe-
stigt. Die Antriebswellen 2 sind axial durch Anlaufschei-
ben 5 gesichert.

Die Rohrplatine 1 ist aus einem Rohrstlck herge-
stellt und besitzt im Bereich ihrer Enden jeweils zwei
gegeniberliegende, angeformte Rohrstutzen 3 zur Aui-
nahme von Lagerbuchsen 4, in denen die Antriebswel-
len 2 gelagert sind. Zu den Enden der Rohrplatine 1 hin
schlieBen sich Befestigungselemente 13 an, die durch
Umformen der Rohrenden angeformt werden. Sie wei-
sen ein flaches oder u-férmiges Profil auf und haben
Offnungen in Form von Léchern 14 (Figur 1), Langlé-
chern 15 (Figur 2), oder Schlitzen 16 (Figur 4 und 5),
durch die nicht gezeigte Befestigungsschrauben
gesteckt werden. Die Langlécher 15 und die Schlitze 16
eignen sich, Langentoleranzen auszugleichen.

Bei der Ausfihrungsform nach den Figuren 4 und 5
besitzt das Befestigungselement 13 seitlich des Schilit-
zes 16 Schenkel 17, die ein u-férmiges Profil bilden und
das Befestigungselement 13 form- und biegesteif an die
Rohrstutzen 3 far die Wischerlager anschlieBen. Wird
die Rohrplatine 1 in einem Umformverfahren, z. B. mit
Innenhochdruck, hergestellt, kénnen die Befestigungs-
elemente 13 in der gleichen Bearbeitungsstation durch
Pressen, Abkanten und Stanzen gefertigt werden.

Der Wischerantrieb wird ebenfalls in der Rohrpla-
tine 1 mittel zweier gegenlberliegender, angeformter
Rohrstutzen 18 gehalten, und zwar indem ein Gehause-
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vorsprung, z. B. ein Lagergehause 35 des Getriebes,
durch die Rohrplatine 1 gefuhrt ist und in dem Rohrstut-
zen 18 gehalten wird. Dadurch ist nur ein Bauteil, nAm-
lich die Rohrplatine 1, zur Aufnahme der Wischerlager
und zur Halterung des Wischerantriebs notwendig,
wodurch sich die Gesamtzahl der Bauteile und Schnitt-
stellen wesentlich reduziert.

Das Hohlprofil der Rohrplatine 1 ergibt schon an
sich eine form- und biegesteife Konstruktion. Diese
kann durch eine besondere Profilierung der Rohrplatine
1 und / oder der Rohrstutzen 3 und 18 noch verbessert
werden. Die Profilierung verbessert neben der Steifig-
keit die Montage durch glinstigere Anlageflachen sowie
das Schwingungsverhalten. Diese Vorteile kénnen
besonders gut genutzt werden, wenn die Profile érilich
unterschiedlich auf die Belastungen abgestimmt sind.
Ferner kann durch die Profilierung mit einem von der
Kreisform abweichenden Querschnitt in einfacher
Weise ein FormschluB zur Aufnahme von Drehmomen-
ten hergestellt werden. Die Figuren 7 bis 9 zeigen poly-
gone Profle am Beispiel eines viereckigen
Rohrstutzens 21, eines sechseckigen Rohrstutzens 22
und eines achteckigen Rohrstutzens 23. Der Quer-
schnitt der Rohrplatine 1 kann gleich oder ahnlich profi-
liert sein, je nach ihrer Belastung und den rédumlichen
Erfordernissen.

Die Rohrplatine 1 kann fir besondere Funktionen
zusétzliche Rohrstutzen 19 aufweisen, die im Bedarfs-
fall an der Rohrplatine 1 befestigt werden, z. B. durch
Schrauben, Klemmen, SchweiBen usw.. Dadurch kann
der Anwendungsbereich der Rohrplatine 1 einfach
erweitert werden. Die zusatzlichen Rohrstutzen 19 kén-
nen wie die Ubrigen Rohrstutzen 3 und 18 im Innen-
hochdruckverfahren angeformt werden, damit die
Rohrplatine 1 fur mehrere Verschiedene Einsatzfalle
vorbereitet ist. In diesem Fall werden die zusatzlichen
Rohrstutzen 19 erst im Bedarfsfall gedffnet, um zu ver-
hindern, daf3 in die Rohrplatine 1 Feuchtigkeit eindringt
und das Innere der Rohrplatine 1 korrodiert.

In der Regel reichen die Befestigungselemente 13
an den Enden der Rohrplatine 1 zur dauerhaften Befe-
stigung aus. Bei langen oder schwereren Wischeranla-
gen oder in besonderen Einsatzfallen kann eine weitere
Abstltzung zweckmaBig sein. Hierflr ist eine zusatzli-
che Stitze 24 vorgesehen, die durch Stecken, Klem-
men, Schrauben usw. an der Rohrplatine 1 befestigt ist
und sich Gber ein Dampfungselement 25 an der Fahr-
zeugkarosserie abstitzt. Ein Befestigungsloch 26 ist far
eine Schraube vorgesehen.

Die Rohrplatine 1 kann auch indirekt Gber den
Wischerantrieb abgestiitzt werden, indem eine Stltze
29 mit einem Dampfungselement 28 an einem Gehau-
sevorsprung 27 des Elekiromotors 6 oder des Getrie-
bes 7 angreift. Ein Befestigungsloch 30 dient wieder zur
Befestigung an der Fahrzeugkarosserie (Figuren 10
und 11).

Ein solcher Gehausevorsprung kann, wie die Figu-
ren 12 und 13 zeigen, auch von einem Lagergehduse
35 des Getriebes 7 gebildet werden. In diesem Fall
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umfaBt eine Stitze 31 das Lagergehause 35 zwischen
dem Getriebe 7 und der Rohrplatine 1. Ein weiteres
Dampfungselement 32 und ein Befestigungsloch 33
dienen zur Befestigung an der Fahrzeugkarosserie.

Wenn es durch Bauraum, Geometrie und / oder
Kinematik bedingt wird, kann der Wischerantrieb an der
Rohrplatine durch ein zusatzliches Befestigungsele-
ment (Halteblech oder &hnliches) befestigt sein.

Verfahren der spanlosen Formgebung, wie z. B.
das Innenhochdruckverfahren oder SpritzguBverfahren
gestatten eine komplexe Formgebung. Dadurch kann
die Rohrplatine 1 selbst komplizierten Einbauverhélinis-
sen angepaBt werden, indem sie einfach oder mehrfach
in einer oder mehreren Ebenen gekrimmt ist. Figur 14
zeigt eine mehrfach gekrimmte Rohrplatine 1, die in
der Ausfihrung 36 nach Figur 15 nur in einer Ebene
gekrimmt ist. Die Figur 16 zeigt eine Ausfihrung 37,
bei der ein Ende in einer Ebene parallel versetzt zum
mittleren Teil und anderen Ende der Rohrplatine 37
liegt. Bei der Ausfihrung 38 der Rohrplatine liegen
beide Enden in einer zum mittleren Teil parallel versetz-
ten Ebene.

Obwohl die Rohrplatine 1 in den verschiedenen
Varianten durch unterschiedliche Formgebungsverfah-
ren hergestellt werden kann, ist das Innenhochdruck-
verfahren besonders geeignet. Dabei wird ein
Rohrstiick 48 (Figur 18) in eine geteilte Werkzeugform
mit einer unteren Werkzeugform 39 und einer oberen
Werkzeugform 47 gelegt. Die Rohrenden werden durch
Dichiwerkzeuge 40 geschlossen. Eine nicht darge-
stellte Presse schlieBt die Werkzeugform. Dabei kann
das Rohrstlck 48 bereits vorgeformt werden. Es ist
auch méglich sonstwie vorgeformte Rohrstiicke 48 zu
verwenden. Dies ist besonders bei komplexeren For-
men zweckmaBig.

Unter hohem Druck wird durch Druckmittelzufth-
rungen 41 in den Dichtwerkzeugen 40 Druckmittel in
das Rohrstlick 48 gepreBt, so daB sich das Rohrstiick
48 an die Innenkontur der Werkzeugform 39, 47 anlegt
und in Hohlrdume 44 far die Rohrstutzen 3, 18, 21, 22,
und 23 flieBt und ausformt. Danach wird die Rohrplatine
1 aus der Werkzeugform 39, 47 entnommen. Die ange-
formten Rohrstutzen 3, 18, 21, 22, 23 werden gedffnet,
z. B. durch Abtrennen des Endes der Rohrstutzen oder
durch Bohren oder Stanzen. Bleibt in Umfangsrichtung
der Rohrstutzens 3, 18, 21, 22, 23 ein Kragen stehen,
kann dieser als eine axiale Begrenzung oder als ein
axialer Anschlag genutzt werden.

Die Rohrstiicke 48 kénnen aus vielerlei Werkstoff
bestehen. Als besonders glnstig hat sich ein verzinktes
Stahlrohr mit niedriger Festigkeit erwiesen; aber auch
Rohrstlicke 48 aus einer Aluminiumlegierung sind
wegen ihres geringen Gewichts und der guten Korrosi-
onsbestandigkeit sehr vorteilhaft.

Um méglichst gleichméaBige Wandstarken zu erzie-
len, werden zweckmaBigerweise wahrend des Umfor-
mens des Rohrstiicks 48 die Rohrenden mit den
Dichtwerkzeugen 40 in Richtung der Pfeile 42 nachge-
schoben. Dadurch wird der Werkstoff zum Ausformen
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der Rohrstutzen 3 und 18 nicht nur der Wandstarke des
Ubrigen Rohrstlicks 48 entnommen, sondern auch aus
der Verkirzung des Rohrstiicks 48 zu Verfigung
gestellt. Ferner kann das Ausformen der Rohrstutzen 3
und 18 durch Formstempel 45 gesteuert werden, die in
Kanalen 46 der Werkzeugform 39, 47 gefihrt sind und
auf die RohrauBenseite in Richtung der Pfeile 43 einwir-
ken. Damit kann die Héhe der Rohrstutzen 3 und 18
bestimmt werden

Patentanspriiche

1.

Rohrplatine (1) fir eine Wischeranlage als Tréger
far mindestens ein Wischerlager und einen
Wischerantrieb (7, 8), die Rohrstutzen (3) zur Auf-
nahme des Wischerlagers aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB die Rohrplatine (1) spanlos
umgeformt ist und die Rohrstutzen (3, 18) zur Auf-
nahme eines Wischerlagers an der Rohrplatine (1)
einstickig angeformt sind.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rohrplatine (1) zur Aufnahme
eines Wischerantriebs(7, 8) einen einstlickig ange-
formten Rohrstutzen (18)aufweist

Rohrplatine (1) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rohrplatine (1) und / oder die Rohrstutzen (3, 18,
21, 22, 23) einen von einem Kreisquerschnitt
abweichenden, insbesondere polygonen Quer-
schnitt aufweisen.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rohrplatine (1) értlich unter-
schiedliche Querschnitte aufweist.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an den Enden der Rohrplatine (1)
Befestigungselemente (13) angeformt sind.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Befestigungselemente (13) flach
sind und ein Loch (14, 15) oder einen Schlitz (16)
aufweisen.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Befestigungselemente (13) ein U-
férmiges Profil haben und ein Loch (14, 15) oder
einen Schlitz (16) aufweisen.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine zuséatzliche Stlitze (24) mit der
Rohrplatine (1) verbunden ist.

Rohrplatine nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zusatzliche Stlitze (29) an dem
Wischerantrieb (7, 8) angebracht ist.
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein zusétzlicher Rohrstutzen (19) mit
der Rohrplatine (1) verbunden ist.

Rohrplatine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Rohrplatine (1, 36, 37, 38) in
einer oder mehreren Ebenen gekrimmt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Rohrplatine (1)
nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB

- ein Rohrstiick (48) in eine geteilie Werkzeug-
form (39, 47) gelegt wird,

- die Rohrenden durch Dichtwerkzeuge (40)
geschlossen werden,

- die Werkzeugform (39, 47) geschlossen wird,

- durch die Dichiwerkzeuge (40) Druckmittel
zugefihrt wird,

- die Innenkontur der Werkzeugform (39, 47) mit
Hohlrdumen (44) fir die Rohrstutzen (3, 18, 21,
22, 23) durch Druckaufbau ausgeformt wird,

- die Rohrplatine (1) aus der Werkzeugform (39,
47) entnommen wird und die angeformten
Rohrstutzen (3, 18, 21, 22, 23) gedffnet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein vorgebogenes Rohrstlck (48)
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Rohrstlick (48) beim SchlieBen
der Werkzeugform (39, 47) vorgebogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB ein verzinktes Stahl-
rohr mit niedriger Festigkeit verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB ein Rohrstlick (48)
aus einer Aluminiumlegierung verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB wahrend des Umfor-
mens des Rohrstiicks (48) die Rohrenden mit den
Dichtwerkzeugen (40) nachgeschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohrstutzen (3,
18, 21, 22, 23) durch gesteuertes Ziehen von Form-
stempeln (45) ausgeformt werden, die in der Werk-
zeugform (39, 47) gefthrt sind und auf die
RohrauBenseite einwirken.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigungsele-
mente (13) durch spanloses Umformen der Rohr-
platine (1) erzeugt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lécher (14, 15)
bzw. die Schlitze (16) durch Stanzen hergestellt
werden.

Verfahren nach einem der Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, daB die Befestigungsele-
mente (13) in einer gleichen Berarbeitungsstation
in einem sich anschlieBenden Arbeitsgang ange-
formt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 12 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die zuséatzlichen
Rohrstutzen (19) bzw. zusatzlichen Stiitzen (24, 29,
31) aufgesteckt, festgeklemmt, angeschraubt oder
angeschweiBt werden.
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